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"Carte multicouches personnalisee comportant des amorces 
de rupture et procede de fabrication d'une telle carte" 

La presente invention concerne un support multicouches 
personnalise en forme generale de carte. 

La presente invention concerne en particulier les cartes, 
du type laminees, c'est a dire les cartes qui comportent plusieurs 
couches de matiere plastique superposees et collees ensemble 
par laminage a chaud. 

Generalement, un support multicouches personnalise en 
forme generale de carte, tel qu'une carte d'identification, 
comporte : 

- un corps de carte qui est muni, sur une face superieure, 
d'informations de personnalisation visibles depuis I'exterieur, 

- une pellicule au moins partiellement transparente qui est 
fixee sur la face superieure du corps de carte. "£ 

Sur la plupart des cartes laminees qui comportent des. 
informations imprimees sur une face, par exemple des cartes, 
bancaires et des cartes d'identite, I'adhesion entre le corps deV 
carte et la pellicule transparente est obtenue en utilisant un- 
revetement adhesif. 

Une couche de protection est souvent collee sur la face 
superieure de la pellicule transparente, au moyen d'un 
revetement adhesif, en vue de proteger la photo couleur ou le 
texte de personnalisation de la carte en plastique. 

Par certains moyens, il est possible de separer 
(« delaminer ») deux couches de la carte, ce qui permet a des 
personnes malintentionnees de modifier les informations de 
personnalisation, puis de recoller les deux couches Tune sur 
I'autre. 

Actuellement, dans le domaine des cartes d'identite, il est 
reconnu que cette possibilite de separer deux couches de la 
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carte constitue une faiblesse importante des cartes en plastique 
pour garantir I'authenticite des informations qu'elles portent. 

L 1 invention vise notamment a remedier a ces 
inconvenients. 

5 Dans ce but, Tinvention propose un support multicouches 

personnalise en forme generate de carte, tel qu'une carte 
d'identification, comportant : 

- un corps de carte qui est muni, sur une face superieure, 
d'informations de personnalisation visibles depuis Pexterieur, 

10 - une pellicule au moins partiellement transparente qui est 

fixee sur la face superieure du corps de carte, 

caracterise en ce qu'il comporte des lignes de 
demarcation qui delimitent des zones de la pellicule de 
resistance m6canique reduite ou augmentee, formant des 
15 amorces de rupture, de maniere que la pellicule se fragmente en 
cas de tentative de decollement de la pellicule. 

Selon d'autres caracteristiques de Tinvention : 

- les lignes de demarcation comportent des cordons de 
soudure realises a 1'interface entre la pellicule et le corps de 

20 carte ; 

- les lignes de demarcation comportent des rainures 
formees dans au moins une des faces de la pellicule ; 

- les rainures traversent la pellicule dans toute son 
epaisseur ; 

25 - les lignes de demarcation dessinent au moins un motif 

d'identification visible depuis Mexterieur ; 

- la face superieure de la pellicule transparente est 
recouverte par une couche protectrice transparente ; 

- la face superieure de la pellicule transparente comporte 
30 des informations de personnalisation ; 

- la pellicule transparente est fixee sur la face superieure 
du corps de carte par collage au moyen d'un revetement adhesif. 



L'invention propose aussi un precede de fabrication d'un 
support multicouches personnalise en forme generale de carte, 
tel qu'une carte d'identification, du type comportant : 

- une etape dite d'assemblage, au cours de laquelle une 
pellicule au moins partiellement transparente est fixee sur la face 
superieure d'un corps de carte, 

- une etape dite de personnalisation, au cours de laquelle 
des informations de personnalisation sont agencees sur la face 
superieure du corps de carte, de maniere que les informations de 
personnalisation soient visibles depuis I'exterieur a travers la 
pellicule transparente, 

caracterise en ce que, apres I'etape d'assemblage, une 
etape dite de securisation est mise en oeuvre, au cours de 
laquelle des lignes de demarcation sont realisees, de maniere a 
delimiter des zones de la pellicule de resistance mecanique 
reduite ou augmentee, formant des amorces de rupture, en vue 
de provoquer la fragmentation de la pellicule en cas de tentative 
de decollement de la pellicule. 

Selon d'autres caracteristiques du procede selon 
l'invention : 

- les lignes de demarcation sont realisees par apport 
localise de chaleur a travers I'epaisseur de la pellicule 
transparente ; 

- I'etape de securisation comporte une operation d'apport 
localise de chaleur visant a realiser des rainures sur au moins 
une face de la pellicule transparente ; 

- I'etape de securisation comporte une operation d'apport 
localise de chaleur visant a realiser des cordons de soudure a 
I'interface entre la pellicule transparente et le corps de carte ; 

- I'apport localise de chaleur est realise au moyen d'un 
faisceau laser ; 
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- Tapport localise de chaleur est realise par marquage a 
chaud ; 

- au cours de I'etape d'assemblage, plusieurs couches 
sont superposees et fixees au corps de carte ; 

5 - la fixation de la pellicule transparente sur la face 

superieure du corps de carte est realisee par enduction d'un 
revetement adhesif et laminage a chaud. 

D'autres caracteristiques et avantages de Pinvention 
apparaTtront a la lecture de la description detaiilee qui suit pour 
10 la comprehension de laquelle on se reportera aux dessins 
annexes dans lesquels : 

- la figure 1 est une vue en coupe qui represente 
schematiquement une carte multicouches personnalisee qui est 
realisee conform6ment aux enseignements de I'invention ; 

15 - la figure 2 est une vue de dessus qui represente 

schematiquement les informations de personnalisation et 
d'identification qui sont portees par la carte de la figure 1 ; 

- les figures 3A, 3B, 3C, et 3D sont des vues similaires a 
celle de la figure 1 qui illustrent un procede conforme aux 

20 enseignements de I'invention pour la fabrication de la carte de la 
figure 1 . 

On a represente sur les figures 1 et 2 un support 
multicouches personnalise 10 qui est realise conformement aux 
enseignements de Tinvention. 
25 Le support multicouches personnalise 10 est ici une carte 

d'identification, par exemple une carte nationale d'identite. 

La carte 10 comporte un corps de carte 12 qui est realist 
dans une matiere plastique opaque et qui porte, sur sa face 
superieure 14, des informations de personnalisation 16 de la 
30 carte 10. 

Les informations de personnalisation 16 comportent par 
exemple la representation photographique 18 d ! une personne et 



des caracteres alphanumeriques 20 relatifs a Tidentite de la 
personne, tel que represents sur la figure 2. 

Une pellicule transparente 22 est collee sur la face 
superieure 14 du corps de carte 12. 

La pellicule 22 peut etre partiellement transparente, c'est 
a dire qu'elle peut etre transparente uniquement au-dessus des 
informations de personnalisation 16, celles-ci devant etre visibles 
depuis I'exterieur. 

Selon le mode de realisation represents ici, la pellicule 22 
porte, sur sa face superieure 24, des informations de 
personnalisation 26 redondantes, par rapport aux informations de 
personnalisation 16 portees par le corps de carte 12. 

Sur la figure 2, les informations de personnalisation 16 
portees par le corps de carte 12 sont representees en traits fins, 
et les informations de personnalisation 26 portees par la pellicule 
22 sont representees en traits forts. 

Avantageusement, un film transparent 28 formant couche 
de protection est colle sur la face superieure 24 de la pellicule 
22 et la recouvre. 

Conformement aux enseignements de I'invention, la carte 
10 comporte des lignes de demarcation 30, 32 qui delimitent des 
zones de la pellicule 22 de resistance mecanique reduite ou 
augmentee. 

Les lignes de demarcation comportent ici des cordons de 
soudure 30 et des rainures 32, qui ont ete representees de 
maniere schematique sur la figure 2. 

Pour simplifier la representation, un seul cordon de 
soudure 30 et une seule rainure 32 ont ete representes sur la 
figure 2. 

Les cordons de soudure 30 sont realises a I'interface 
entre la pellicule 22 et le corps de carte 12, de sorte qu'ils creent 
des zones dans lesquelles la resistance mecanique de la 
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pellicule 22 au decollement est plus elevee que dans des zones 
de la pellicule 22 simplement collees sur le corps de carte 12. 

Ainsi, en cas de tentative de decollement de la pellicule 
22 par rapport au corps de carte 12, les portions de la pellicule 
5 22 ne comportant pas de cordon de soudure 30 se decolleront 
plus facilement que les portions de la pellicule 22 comportant 
des cordons de soudure 30, qui resteront solidaires du corps de 
carte 12, ce qui entramera le dechirement de la pellicule 22 au 
niveau de la liaison entre les deux types de portions en 
10 provoquant la fragmentation de la pellicule 22. 

Les rainures 32 traversent ici toute Pepaisseur de la 
pellicule 22, ce qui forme des decoupes dans la pellicule 22, de 
sorte que la liaison entre les portions de la pellicule 22 qui sont 
adjacentes a ces rainures 32 est fragilisee, done peu resistante 
is mecaniquement. 

Ainsi, en cas de tentative de decollement de la pellicule 
22 par rapport au corps de carte 12, les portions adjacentes aux 
rainures 32 se separeront en provoquant la fragmentation de la 
pellicule 22. 

20 La fragmentation de la pellicule 22 empeche sa 

reutilisation, et les portions de pellicule 22 qui restent fixees au 
corps de carte 12 par les cordons de soudure 30 alterent I'etat 
de surface du corps de carte 12. 

Par consequent, toute tentative de falsification de la carte 

25 10 apparait sous la forme de defauts visibles dans les couches 
12, 22, 28 de la carte 10. 

On note que les zones de resistance mecanique reduite 
ou augmentee dans la pellicule 22 forment des amorces de 
rupture puisque, en cas de tentative de decollement de la 

30 pellicule 22, celle-ci aura tendance a se rompre a la separation 
entre les zones de resistance mecanique forte et les zones de 
resistance mecanique plus faible. 
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Seion une variante de realisation (non representee) de 
I'invention, les rainures 32 peuvent etre realisees sur Tune des 
faces de la pellicule 22, sans traverser entierement la pellicule 
22 dans son epaisseur. Un tel type de rainures 32 forme alors 

5 des amorces de rupture qui sont prevues pour se rompre en cas 
de tentative de decollement de la pellicule 22. 

Avantageusement, comme on I'a represents sur la figure 
2, les cordons de soudure 30 et les rainures 32 peuvent etre 
realises sous la forme de traits suffisamment fins pour permettre 

10 de dessiner des motifs 34, 36 visibles depuis I'exterieur a travers 
la pellicule 22 et le film 28. 

Selon le mode de realisation represents ici, les cordons 
de soudure 30 et les rainures 32 dessinent un motif principal 
d'identification 34 qui peut representer par exemple un logo ou 

15 un cachet, en vue de faciliter ('identification visuelle de la carte, 
10. 

Les cordons de soudure 30 et les rainures 32 dessinent ici, 
un motif secondaire 36 qui represente des lignes ondulees :; 
parcourant toute la surface de la carte 10. Ce motif secondaire 
20 36 facilite la detection de defauts visibles sur la carte 10. 

Avantageusement, les lignes de demarcation 30, 32 
peuvent etre agencees dans des zones sensibles de la carte 10, 
c'est a dire les zones les plus susceptibles d'etre decollees, par 
exemple autour de la representation photographique 18 ou au 
25 voisinage des bords de la carte 10. 

Bien entendu, les lignes de demarcation 30, 32 peuvent 
etre discontinues et elles peuvent etre formees par une serie de 
points. 

Selon une variante de realisation (non representee), les 
so lignes de demarcation 30, 32 peuvent etre constitutes 
uniquement de cordons de soudure 30, ou uniquement de 
rainures 32. 
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En relation avec les figures 3A a 3E, on decrit maintenant 
un procSde de fabrication de la carte 10 conforme aux 
enseignements de I'invention. 

Au cours d'une premiere etape dite d'assemblage, qui est 
illustree par les figures 3A et 3B, les deux premieres couches 12, 
22 formant la carte 10 sont fixees ensemble, ici par collage. 

A cet effet, selon le mode de realisation represents sur la 
figure 3A, une premiere couche 38 de revetement adhesif est 
deposee sur la face inferieure 15 de la pellicule transparente 22. 

Le corps de carte 12 et la pellicule 22 sont ensuite 
superposes dans le sens de leur epaisseur, puis ces deux 
couches 12, 22 sont laminees a chaud ce qui termine I'etape 
d'assemblage. 

Bien entendu, la fixation de la pellicule 22 sur le corps de 
carte 12 peut se faire par d'autres moyens, par exemple par des 
moyens de fixation a froid, par reticulation etc. 

Au cours d'une deuxieme etape dite de personnalisation, 
qui est illustree par la figure 3B, les informations de 
personnalisation 16, 26 sont reportees sur la carte 10. 

Selon le mode de realisation represents ici, les 
informations de personnalisation 26 sont imprimees sur la face 
superieure 24 de la pellicule transparente 22, par exemple par 
transfert thermique, ou par tout autre moyen d'impression 
approprie. 

Les informations de personnalisation 16 sont reportees 
sur la face superieure 14 du corps de carte 12 au moyen d'un 
faisceau laser 42. 

Au cours d'une troisieme etape dite de securisation, les 
lignes de demarcation, ici des cordons de soudure 30 et des 
rainures 32, sont realisees au moyen d'un faisceau laser 42 qui 
traverse la pellicule transparente 22. 




9 



Les cordons de soudure 30 et les rainures 32 sont 
obtenus en choisissant une puissance determinee du faisceau 
laser 42 et eventuellement en choisissant tin point de 
focalisation determine du faisceau laser 42 dans I'epaisseur de 
5 la pellicule 22. 

Le choix de la frequence des impulsions laser, la vitesse 
de deplacement du faisceau laser 42, ainsi que le choix du 
materiau constituant la pellicule transparente 22, ont aussi une 
influence sur I'effet technique obtenu par le faisceau laser 42. 
io Le corps de carte 12 etant opaque, le faisceau laser 42 

peut traverser la couche transparente 22, mais il est arrete a 
Tinterface entre le corps de carte 12 et la pellicule 22. 

On note que la realisation de I'etape de securisation au 
moyen d'un faisceau laser 42 permet de realiser des rainures 32 , 
15 de formes variables, par exemple de la meme forme que les,, 
donnees de personnalisation 16 ou 26, :L< 

Avantageusement, le faisceau laser 42 utilise pour 
realiser les lignes de demarcation 30, 32 est du meme type que * 
celui qui est utilise pour personnaliser la carte 10. 
20 Au cours d'une quatrieme etape dite de protection, qui est. 

representee sur la figure 3D, le film transparent de protection 28 
est fixe sur la face superieure 24 de la pellicule transparente 22, 
par exemple par collage. 

Selon une variante de realisation (non representee) du 
25 procede selon invention, I'etape de securisation peut etre mise 
en oeuvre apres I'etape de protection. Dans ce cas, les rainures 
32 realisees au moyen du laser 42 traversent le film transparent 
28 et la pellicule 22. 

Cette variante de realisation presente Tavantage de 
30 permettre la securisation de toutes les couches 12, 22, 28 de la 
carte 10 en une seule fois, y compris la securisation d'une 
couche en papier s'il y en a une. 
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On note que I'etape de securisation peut etre mise en 
oeuvre avant ou apres I'etape de personnalisation. Elle peut 
aussi etre mise en oeuvre entre le report des informations de 
personnalisation 26 et le report des informations de 

5 personnalisation 16. 

Bien entendu, les rainures 32, formant amorces de rupture 
dans la pellicule 22, peuvent aussi etre realisees par des moyens 
mecaniques. Mais, dans Tapplication de I'invention a des cartes 
multicouches laminees 10, il est preferable, notamment pour des 

10 raisons de cout et de simplicity de fabrication, d'utiliser Tapport 
localise de chaleur apres I'etape d'assemblage. 

Le procede selon I'invention permet de securiser la carte 
10 de maniere economique, avec une grande precision de 
positionnement des lignes de demarcation 30, 32. 

15 Selon une variante de realisation (non representee) du 

procede selon Tinvention, rapport localise de chaleur permettant 
de former les cordons de soudure 30 peut etre realise par 
marquage a chaud en utilisant des masques de chauffage. 

Le dessin du masque est determine par la position des 

20 zones sensibles de la carte 10, par exemple de la representation 
photographique. 

Le masque est applique sur la carte 10 par une machine 
telle qu'une presse a chaud pour la depose d'hologrammes et la 
realisation de plaques de signature. 

25 Le masque chauffe les couches de plastique 12, 22, 28 

jusqu'a faire fondre le plastique pour souder les diff6rentes 
couches 12, 22, 28 entre elles. 

Le chauffage du plastique peut etre obtenu par 
prechauffage du masque, par exemple au moyen d'un systeme 

30 electrique, ou directement par des hautes frequences ou des 
micro-ondes. 
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1. Support multicouches personnalise (10) en forme 
generaie de carte, tel qu'une carte d'identification, comportant : 

- un corps de carte (12) qui est muni, sur une face 
5 superieure (14), d'informations de personnalisation (16) visibles 

depuis I'exterieur, 

- une pellicule (22) au moins partiellement transparente 
qui est fixee sur la face superieure (14) du corps de carte (12), 

caracterise en ce qu'il comporte des lignes de 
10 demarcation (30, 32) qui delimitent des zones de ia pellicule de 
resistance mecanique rdduite ou augmentee, formant des 
amorces de rupture, de maniere que la pellicule (22) se 
fragmente en cas de tentative de decollement de la pellicule 
(22). 

15 2. Support (10) selon la revendication precedente, 

caracterise en ce que les lignes de demarcation (30, 32), 
comportent des cordons de soudure (30) realises a I'interfac^ 
entre la pellicule (22) et le corps de carte (12). , 

3. Support (10) selon Tune quelconque des revendications 
20 precedentes, caracterise en ce que les lignes de demarcation 

comportent des rainures (32) formees dans au moins une des 
faces de la pellicule (22). 

4. Support (10) selon la revendication precedente, 
caracterise en ce que les rainures (32) traversent la pellicule 

25 (22) dans toute son epaisseur. 

5. Support (10) selon Tune quelconque des revendications 
precedentes, caracterise en ce que les lignes de demarcation 
(30, 32) dessinent au moins un motif d'identification (34) visible 
depuis Texterieur. 

30 6. Support (10) selon Tune quelconque des revendications 

precedentes, caracterise en ce que la face superieure (24) de la 
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pellicule transparente (22) est recouverte par une couche 
protectrice transparente (28). 

7. Support (10) selon la revendication precedente, 
caracterise en ce que la face superieure (24) de la pellicule 

5 transparente (22) comporte des informations de personnalisation 
(26). 

8. Support (10) selon Tune quelconque des revendications 
precedentes, caracterise en ce que la pellicule transparente (22) 
est fixee sur la face superieure (14) du corps de carte (14) par 

10 collage au moyen d'un revetement adhesif (38). 

9. Procede de fabrication d'un support multicouches 
personnalise (10) en forme generale de carte, tel qu'une carte 
d'identification, du type comportant : 

- une etape dite d'assemblage, au cours de laquelle une 
15 pellicule (22) au moins partiellement transparente est fixee sur la 

face superieure (14) d'un corps de carte (12), 

- une etape dite de personnalisation, au cours de laquelle 
des informations de personnalisation (16) sont agencees sur la 
face superieure (14) du corps de carte (12), de maniere que les 

20 informations de personnalisation (16) soient visibles depuis 
I'exterieur a travers la pellicule transparente (22), 

caracterise en ce que, apres I'etape d'assemblage, une 
etape dite de securisation est mise en oeuvre, au cours de 
laquelle des lignes de demarcation (30, 32) sont realisees, de 

25 maniere a delimiter des zones de la pellicule (22) de resistance 
mecanique reduite ou augmentee, formant des amorces de 
rupture, en vue de provoquer la fragmentation de la pellicule (22) 
en cas de tentative de decollement de la pellicule (22). 

10. Procede selon la revendication precedente, 
30 caracterise en ce que les lignes de demarcation (30, 32) sont 

realisees par apport localise de chaleur a travers I'epaisseur de 
la pellicule transparente (22). 
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11. Procede selon la revendication precedente, 
caracterise en ce que I'etape de securisation comporte une 
operation d'apport localise de chaleur visant a realiser des 
rainures (32) sur au moins une face de la pellicule transparente 

5 (22). 

12. Procede selon Tune quelconque des revendications 10 
ou 11, caracterise en ce que I'etape de securisation comporte 
une operation d'apport localise de chaleur visant a realjser des 
cordons de soudure (30) a Tinterface entre la pellicule 

10 transparente (22) et le corps de carte (12). 

13. Procede selon Tune quelconque des revendications 10 
a 12, caracterise en ce que Tapport localise de chaleur est 
realise au moyen d'un faisceau laser (42). 

14. Procede selon ia revendication 12, caracterise en ce 
is que I'apport localise de chaleur est realise par marquage a 

chaud. 

15. Procede selon Tune quelconque des revendicationsJ) 
a 14, caracterise en ce qu'au cours de I'etape d'assemblage., 
plusieurs couches (22, 28) sont superposees et fixees au corps 

20 de carte (12). 

16. Procede selon Tune quelconque des revendications 9 
a 15, caracterise en ce que la fixation de la pellicule 
transparente (22) sur la face superieure (14) du corps de carte 
(12) est realisee par enduction d'un revetement adhesif (34) et 

25 laminage a chaud. 
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